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Description 

[0001] La presente invention concerne un procede 
de remplissage d'un recipient selon le preambule de la 
revendication 1. s 
[0002] On connaTt differents procedes de remplis- 
sage d'un recipient avec un poids net de produit. Tradi- 
tionnetlement, le procede le plus simple consiste a 
disposer un recipient sur un organe de pesage, le reci- 
pient etant lui-meme dispose en-dessous d'un organe io 
de remplissage dont Pouverture et la fermeture sont 
commandees par I'organe de pesage en fonction du 
poids apparent qui est mesure par celui-ci. Le poids 
apparent comprend non seulement le poids du recipient 
et le poids net de produit contenu dans !e recipient, 15 
mais egalement la force qui resulte du jet de produit sur 
la surface du produit contenu dans le recipient Cette 
force varie non seulement en fonction de i'ouverture de 
I'organe de remplissage mais egalement en fonction de 
la viscosite du produit, de sorte que si la viscosite du 20 
produit varie au cours du remplissage, la mesure de 
poids effectuee par I'organe de pesage est faussee et le 
poids net reel de produit introduit dans le recipient a la 
fin du remplissage n'est pas egal au poids net de pro- 
duit souhaite. 25 
[0003] En outre, au moment de la fermeture de 
I'organe de remplissage, le produit compris entre 
I'organe de remplissage et la surface de produit dans le 
recipient, generalement appele queue de chute, vient 
augmenter le poids de produit finalement contenu dans 30 
ie recipient a la fin du cycle de remplissage. Le poids de 
la queue de chute varie en fonction du diametre de Pori- 
fice de i'organe de remplissage juste avant la fermeture 
et de la viscosity du produit. Dans les procedes tradi- 
tionnels, la pression du jet pendant le remplissage et le 35 
poids de la queue de chute doivent done faire Pobjet de 
compensations pour obtenir finaiement dans le reci- 
pient le poids net de reference de produit souhaite. 
[0004] On connait egalement du brevet francais 2 
679 51 6 un procede de remplissage consistant a asser- 40 
vir le debit du produit sur un debit de reference et a 
effectuer le remplissage pendant un temps fixe prede- 
termine calcuie au prealabie en divisant le poids net de 
reference par le debit de reference. Ce procede permet 
d'eiiminer les effets de la pression du jet sur la surface 45 
du produit contenu dans le recipient en mesurant le 
debit instantane sur des intervalles de temps successifs 
pendant lesquels la force du jet de produit sur la surface 
du produit contenu dans le recipient est supposee cons- 
tant e. Ce procede est theoriquement tres sattsfaisant so 
mais en pratique Passervissement du debit sur un debit 
de reference ne permet pas d'obtenir un debit reel exac- 
tement 6gal au debit de reference et il est done neces- 
saire de proceder a des compensations en effectuant 
un contrdle du poids net reel apres remplissage et en 55 
modifiant les parametres de la boucle d'asservissement 
pour les cycles de remplissage ulterieurs afin que le 
poids net reel soit aussi proche que possible du poids 



net de reference. 

[0005] On connaTt encore, du document JP-A-5- 
19101 un dispositif de remplissage ponderal dans 
lequel il est pr6vu de supprimer I'organe de pesage et 
de remplacer celui-ci par un debitmfetre de Coriolis 
assurant une mesure du debit instantane couple a un 
compteur provoquant un arret du remplissage lorsque 
le compteur indique un poids egal au poids recherche. 
L'utilisation d'un debitmetre de Coriolis entraine des 
erreurs dans la mesure lorsque le dispositif est porte 
par un carrousel rotat'rf dont la Vitesse de rotation varie 
au cours du temps. 

[0006] Un but de la presente invention est de propo- 
ser un procede de remplissage d'un recipient avec un 
poids net de reference qui soit plus precis que les pro- 
cedes anterieurs. 

[0007] En vue de la realisation de ce but, on pro- 
pose selon Pinvention un proc6d6 utilisant un organe de 
remplissage et un organe de pesage et comportant les 
etapes de : 

commander un ecoulement de matiere par Porgane 
de remplissage, 

calculer un debit instantane de produit en echan- 
tillonnant selon des intervalles de temps le signal 
de Porgane de pesage et en divisant par la duree de 
I'intervalle de temps la difference de valeur corres- 
pondante du signal echantillonne, 
calculer un poids total de produit introduit dans le 
recipient a parti r du debit instantane sur chaque 
interval le de temps, et 

commander un arret de I'ecoulement de produit 
lorsque le poids total calcuie atteint le poids net de 
reference diminue d'une queue de chute de produit. 

[0008] Ainsi, lorsque le debit instantane varie d'un 
interval le de temps a un autre, les effets de cette varia- 
tion sont automatiquement pris en compte dans le cal- 
cul du poids total de produit contenu dans le recipient 
de sorte que le poids net reel de produit contenu dans 
le recipient apres la fermeture de Porgane de remplis- 
sage n'est affecte que par les variations de la queue de 
chute dont ('influence est faible et sur lesquelles une 
evaluation peut etre realisee avec une grande precision. 
[0009] Selon une version avantageuse de Pinven- 
tion, le procede comporte en outre les etapes de : 

calculer un debit moyen sur plusieurs intervalles de 
temps a parti r du poids total calcuie sur ces inter- 
valles de temps, 

comparer le debit moyen calcuie a un debit moyen 
de reference, 

en deduire une consigne de debit, et, 
commander I'organe de remplissage en fonction de 
la consigne de debit 

[0010] Sans que le temps de remplissage soit le 
parametre de fermeture de Porgane de remplissage, on 
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obtient ainsi un temps de remplissage tres regulier de 
sorte qu'il est possible de diminuer les temps morts 
entre les cycles de remplissage et done de realiser le 
remplissage a une cadence tres eievee. 
[0011] Selon un autre aspect avantageux de s 
rinvention p le proc^de* comporte en outre les etapes de : 



[0012] Cet aspect de I'invention penmet lui aussi de 
regulariser le temps de remplissage et done d'ameliorer 
la cadence de remplissage par diminution des temps 
morts entre les cycles de remplissage. 
[0013] D'autres caracteristiques et avantages de 
I'invention apparaitront a la lecture de la description qui 
suit d'une version preferee du precede selon I'invention 
en reference aux figures ci-jointes parmi lesquelles : 



[0014] En reference a la figure 1, le procede selon 30 
Tinvention est mis en oeuvre par un dispositif compor- 
tant d'une facon connue en soi un organe d'alimentation 
1 relie a un organe de remplissage 2 dispose au-dessus 
d'un recipient 3 lui-meme porte par un organe de 
pesage 4. L'organe d'alimentation est par exemple une 35 
cuve porfee par la plate-forme rotative d'un carrousel ou 
une cuve separee du carrousel et reliee a la plate-forme 
par une canalisation comportant un joint tournant. 
L'ecoulement a partir de l'organe d'alimentation peut 
etre favorise par une pompe centrifuge. L'organe de 40 
remplissage 2 est par exemple une vanne a ouverture 
variable ou une vis d'Archimede commandee par un 
moteur pas a pas a Vitesse variable, la Vitesse du 
moteur determinant le debit entraTne par la vis d'Archi- 
mede, en particulier dans le cas d'un produit pateux tel 45 
que de la mayonnaise ou d'un produit heferogene tel 
qu'une sauce avec des morceaux. On remarquera a ce 
propos que la commande de l'organe de remplissage 
ne peut pas etre effectu^e directement sur une valeur 
de debit mais sur un parametre physique (section so 
d'ouverture ou vitesse de rotation de la vis), le debit reel 
dependant non seulement du parametre physique com- 
mande" mais d'autres parametres tels que la densife du 
produit, sa viscosite et la pression dans le conduit d'ali- 
mentation. 55 
[0015] Le dispositif comporte egalement une hor- 
loge 5 destined a donner une base de temps commune 
aux differents organes assurant la mise en oeuvre du 



procede selon I'invention. 

[0016] Selon la version pfefenSe de I'invention, 
l'organe de pesage est relie" a un organe de calcul du 
debit instantane 6 relie a un organe de commande 7 et 
un organe 8 de calcul du poids total de produit dans le 
recipient. Pour le calcul du debit instantane, le signal de 
l'organe de pesage 4 est par exemple echanti!lonn6 a 
des intervalles de temps r6guliers, par exemple des 
intervalles de un millieme de seconde, une difference 
est effectu6e entre le signal 6chantillonne a un instant 
donne et le signal echantillonne a I'instant precedent 
s6par6 d'un intervalle de temps, et cette difference est 
divis6e par la duree de I'intervalle de temps. Ce calcul 
du debit instantane est transmis d'une part a l'organe de 
commande 7 de l'organe de remplissage, et d'autre part 
a l'organe de calcul 8 du poids total de produit contenu 
dans le recipient. L'organe de commande 7 de l'organe 
de remplissage recoit par ailleurs une consigne de debit 
9 a laquelle le debit instantane mesure est compare 
pour en deduire la commande qui est appliquee a 
l'organe de remplissage 2. 

[0017] L'organe de calcul 8 du poids total effectue 
un calcul du poids efementaire de produit introduit pen- 
dant chaque intervalle de temps dans le recipient en 
multipliant le debit instantane par la duree d'intervalle 
de temps, et une sommation des poids efementaires 
pour obtenir le poids net total de produit contenu dans le 
recipient On remarquera que ce poids net total calcule 
se distingue du signal transmis par l'organe de pesage, 
lequel est representatif non seulement du poids net total 
de produit contenu dans le recipient mais egalement du 
poids du recipient et de la force appliquee par le jet de 
produit sur la surface libre du produit contenu dans ie 
recipient, ces elements parasites ayant efe eiimin6s par 
ie calcul prealable du debit instantane. En pratique ia 
sommation est effect u6e par une integration du signal 
de debit instantane transmtse par l'organe de mesure 6 
a l'organe de calcul 8 avec une base de temps qui coin- 
cide avec celle ayant servi a mesurer le debit instan- 
tane. 

[0018] Par ailleurs, l'organe de calcul 8 recoit un 
signal representatif du poids net de reference 10 de pro- 
duit que Ton souhaite introduire dans le recipient et un 
signal representatif de la queue de chute 1 1 correspon- 
dent a l'organe de remplissage utilise et au produit con- 
ditionne. L'organe de calcul 8 effectue une comparaison 
entre le poids net total calcule d'une part et la difference 
entre le poids net de reference et la queue de chute 
d'autre part, et envoie a l'organe de commande 7 un 
ordre d'arret d'ecoulement lorsque ces deux termes 
sont egaux. 

[0019] Dans la version preferee du procede selon 
I'invention illustre, l'organe du calcul du poids total 
envoie egalement un signal representatif du poids de 
produit introduit dans le recipient sur plusieurs interval- 
les de temps a un organe de calcul du debit moyen 12 
qui effectue le calcul du debit moyen sur les intervalles 
de temps considers en divisant le poids de produit 



comparer le debit instantane a une consigne de 
debit, et 

commander l'organe de remplissage en fonction io 
d'un ecart entre le debit instantane et la consigne 
de debit. 



75 



20 



la figure 1 est une representation sch6matique par 
blocs des etapes de remplissage de la version pre- 
feree de I'invention, 25 
la figure 2 est un diagramme illustrant les debits au 
cours d'un cycle- de remplissage effectue par le pro- 
cede selon I'invention. 
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introduit dans le recipient pendant ces intervalles de 
temps par la duree de ces intervalles de temps, et 
envoie ce signal a un organe de comparaison 13 qui 
recoit par ailleurs d'un organe d'introduction de debit 
moyen de reference 14 un signal correspondant au 
debit moyen souhaite sur ces intervalles de temps. 
L'organe de comparaison 13 etablit le signal de consi- 
gne de debit 9 en ajoutant ou en retranchant au debit 
moyen de reference I'ecart entre ce debit moyen de 
reference et le debit moyen calculi selon que le debit 
moyen calculi est respectivement inferieur ou superieur 
au debit moyen de reference. Le debit moyen de refe- 
rence est lui-m£me calcule en divisant le poids net de 
reference par le temps de remplissage souhaite. Dans 
le cas d'un remplissage en plusieurs etapes, un debit 
moyen est calcule pour chaque etape en fonction du 
poids net de produit devant etre introduit pendant cha- 
que etape et du temps de remplissage souhaite pour 
chaque etape. 

[0020] La queue de chute est egale au poids du 
volume de produit compris entre l'organe de remplis- 
sage et la surface de produit dans le recipient au 
moment de I 'interruption de I'ecoulement. Lorsque les 
conditions de I'ecoulement et la densite du produit con- 
ditionne sont constantes, il est done possible de calcu- 
ler la queue de chute. Dans le cas ou ces valeurs sont 
irr6gulieres, il est preferable de mesurer la queue de 
chute et de la reactualiser apres chaque cycle de rem- 
plissage. A cet effet on prevoit selon I'invention de 
mesurer apres remplissage avec l'organe de pesage, le 
poids net reel de produit introduit dans le recipient. Ce 
poids net reel est calcule de fagon connue en soi en 
deduisant le poids du recipient du poids total mesure 
par l'organe de pesage, le poids du recipient etant pfea- 
lablement mis en memoire si ce poids est suffisamment 
constant, ou en mesurant avant remplissage le poids du 
recipient vide et en deduisant ce poids de fagon conti- 
nue pendant le remplissage. Le signal representatif du 
poids net feel est envoye a un organe de comparaison 
15 qui compare ce poids net reel au poids net de refe- 
rence 10 et en deduit la queue de chute en ajoutant ou 
en retranchant a la queue de chute anferieure I'ecart 
entre ie poids net de reference et le poids net reel selon 
que le poids net reel est respectivement inferieur ou 
superieur au poids net de reference. La valeur initiale 
de la queue de chute peut etre soit evaluee par calcul 
en fonction des conditions de I'ecoulement et de la 
nature du produit conditionne, soit mesuree en effec- 
tuant un premier cycle de remplissage au cours duquel 
la queue de chute est artificiellement consideYee 
comme nulle, de sorte que I'arret de I'ecoulement est 
commande lorsque le poids total de produit calcule par 
l'organe de calcul 8 est egal au poids net de reference 
et le poids net feel mesure apres remplissage est alors 
superieur au poids net de reference d'une quantity 
egale a la queue de chute. 

[0021] La figure 2 iilustre le precede selon inven- 
tion en relation avec le remplissage d'un recipient avec 



un kilogramme de produit ayant une densite de 1, le 
cycle de remplissage comportant trois phases de rem- 
plissage. La figure 2 iilustre revolution des debits en 
fonction du temps. On a repfesenfe en trait continu les 

5 variations du debit instantane en fonction du temps et 
en traits pointilles, ies variations de la consigne de debit 
en fonction du temps. Chaque cycle de remplissage 
comporte une premiere phase se deroulant entre les 
instants to et t1 qui est effectue a faibie debit pour intro- 

ro duire une petite quantity de produit destinee a eviter la 
formation de mousse, cette phase est realisee a un 
debit moyen de reference de 50 g/s pendant environ 1 
seconde. La seconde phase se deroule entre ies ins- 
tants t1 et t2 est destinee a assurer un remplissage a 

75 gros debit aussi rapide que possible, par exemple a un 
debit moyen de reference de 300 g/s pendant environ 3 
secondes. La troisieme phase se deroule entre les ins- 
tants t2 et t3 et est destined a permettre un arret precis 
de I'ecoulement. Cette troisieme phase est done effec- 

20 Ufee a faibie debit, par exemple 40 g/s pendant environ 
1 seconde, la queue de chute pour un jet ayant un dia- 
metre de 12 mm et une longueur de 50 mm etant de 
Pordre de 5,6 grammes. 

[0022] On remarquera que la dufee totaie du cycle 
25 est donn6e seulement a titre indicatif puisque I'arret de 
I'ecoulement est determine par reference au poids total 
calcule et non par reference a un temps total de cycle. 
En revanche, le passage d'une phase de remplissage a 
une autre peut etre effectue soit au bout d'un temps fixe 
30 commande par I'horloge 5 comme illustfe par la ligne 15 
sur la figure 1 , par exemple au bout de 1 seconde pour 
la premiere phase, soit lorsque le poids total calcule 
atteint un seuil de poids partiel comme iilustre par la 
ligne 16 entre l'organe de calcul du poids total 8 et 
35 l'organe d'introduction du debit moyen de reference sur 
la figure 1, par exemple 50 grammes dans I' exemple 
decrit. 

[0023] Au depart du cycle de remplissage la consi- 
gne de debit est egale au debit moyen de reference. 

40 Pour chaque phase de remplissage, le calcul du debit 
moyen est effectue a parti r du debut de cette phase. 
Dans I'exemple iilustre, le remplissage est done com- 
mence avec une consigne de debit DMR1 egale au pre- 
mier debit de reference soit 50 g/s. Pendant les 

45 premiers intervalles de temps, I'ecoulement s'etablit et 
le debit moyen calcule est done inferieur au debit moyen 
de reference de sorte que la consigne de debit est pro- 
gress'rvement augmenfee comme iilustre par la courbe 
en pointilles sur la figure 2. Lorsque le retard resultant 

so de retablissement de I'ecoulement a ete rattrape, la 
consigne de debit est progressivement reduite pour 
devenir voisine du debit moyen de reference. Les cour- 
bes reelles du debit instantane et de la consigne de 
debit dependent de la Vitesse de reaction de chacune 

55 des boucles d'asservissement. A I'instant t1 correspon- 
dant a la fin de la premiere phase de remplissage, que 
celle-ci sort determinee par un seuil de poids ou par une 
duree fixee a I'avance, le debit moyen de reference est 
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porte a la valeur DMR2 et la consigne de debit est 6ga- 
lement modified pour etre provisoirement portee a cette 
valeur. De m§me que precedemment, pendant I'etablis- 
sement de recoupment a cette valeur plus 6lev6e du 
debit, le debit moyen calculi est en retard sur le debit 5 
moyen de reference et la consigne de debit tend tout 
d'abord a augmenter par rapport au debit moyen de 
reference. On remarquera a ce propos que dans le cas 
illustre ou la consigne de debit est asservie au debit 
moyen de reference il suffit de modifier le debit moyen w 
de reference pour que la consigne de debit suive la 
meme Evolution a rintervalle de temps suivant (un mil- 
lieme de sec de dans I'exemple donne). 
[0024] A I'instant t2 correspondant a la fin de la 
seconde phase, le debit moyen de reference est porte a is 
la valeur DMR3. Compte tenu de I'inertie de reaction de 
I'organe de remplissage, le debut de la troisieme phase 
de remplissage tend a etre realise a un debit moyen cal- 
cule sup6rieur au debit moyen de reference DMR3 et !a 
consigne de debit tend alors a passer en-dessous du 20 
debit moyen de reference comme illustre" par la figure 2. 
[0025] L'instant t3 correspondant a I'arret de I'ecou- 
lement est determine uniquement par le poids total cal- 
cule. Cet instant sera d'autant plus voisin de revaluation 
faite au depart que les courbes de debit instantanees 25 
seront plus proches des droites correspondant aux 
debits moyens de reference. 

[0026] Bien entendu I'invention n'est pas limitee a la 
version du procede d6crite ci-dessus et on peut y 
apporter des variantes de realisation sans sortir du 30 
cadre de I'invention tel que defini par les revendications. 
[0027] En particulier bien que le procede selon 
I'invention ait ete decrit en relation avec un cycle de 
remplissage comportant trois phases de remplissage a 
un debit moyen de reference constant, la boucle 35 
d'asservissement de la consigne de debit en fo notion du 
debit moyen de reference et du debit moyen calcule 
permet de faire varier de facon continue la consigne de 
debit par une modification progressive du debit moyen 
de reference en fonction du poids total calcule. Cette 40 
variation continue du debit est tres utile dans le cas du 
remplissage d'un recipient de grande dimension car elle 
permet notamment de require !a queue de chute en fin 
de remplissage par une reduction du debit obtenue en 
reduisant progressive me nt le debit moyen de reference 45 
jusqu'a un debit moyen de reference minimal precedent 
de tres peu la fermeture de I'organe de remplissage. A 
titre d'exemple, pour le remplissage d'un bidon de 20 
litres d'huile d'une densite de 0,9, soit 18 kg, le cycle de 
remplissage comprend une premiere phase pour intra- so 
duire 1 kg a un debit moyen de reference de 1 000 g/s, 
soit pendant environ 1 seconde, suivi d'une seconde 
phase pour introduce 16 kg a un debit moyen de refe- 
rence de 2 000 g/s, soit pendant environ 8 secondes, et 
une derniere phase pendant laquelle le debit moyen de 55 
reference est diminue de 2 g/s chaque fois que le poids 
total calcule augmente de 2 g jusqu'a un debit moyen de 
reference minimal de 50 g/s, soit sur environ 1 seconde, 



ce qui amene a arreter recoupment avec une queue de 
chute de I'ordre de 5 grammes seulement. On remar- 
quera egalement a ce propos que tout changement bru- 
tal de debit risque de provoquer un phenomene de 
pompage sur les boucles d'asservissement. Pour eviter 
ce pompage on peut effectuer une moyenne sur les 
signaux de commande par rapport aux signaux de 
mesure. Par exemple, bien que le calcul du debit instan- 
tane soit effectuee a chaque millieme de seconde et 
que le poids total soit calcule a la m§me frequence, on 
peut pr6voir d'effectuer une moyenne du debit instan- 
tan6 sur un centieme de seconde avant d'effectuer la 
comparaison avec la consigne de debit au niveau de 
I'organe de commande 7 ainsi la commande de I'organe 
de remplissage n'intervient qu'a chaque centieme de 
seconde. II est en effet important que les signaux de 
commande ne soient pas envoy6s a une frequence 
superieure a cede que I'organe de remplissage est phy- 
siquement capable d'executer, notamment en raison de 
Tinertie des pieces a mettre en mouvement. Pour mini- 
miser le pompage on peut egalement prevoir de modi- 
fier le debit moyen de reference de facon progressive a 
chaque changement de phase. 

[0028] Par ailleurs, bien que les boucles d'asservis- 
sement sur le debit instantane et sur I'etablissement 
d'une consigne de debit soient utiles pour permettre 
d'obtenir un temps de cycle aussi regulier que possible, 
il est possible dans le cadre de I'invention, de supprimer 
ces boucles d'asservissement et de ne conserver que la 
commande d'arret de recoupment en fonction du poids 
total calcule, la commande de I'organe de remplissage 
etant alors realisee a une valeur constante (c'est-a-dire 
une ouverture de section constante ou une vitesse de 
rotation constante d'une vis d'Archimede) pendant cha- 
que phase de remplissage. Dans ce cas le debit instan- 
tane varie alors de facon aieatoire en fonction de la 
viscosite du produit et de la pression d'alimentation. 
[0029] On peut egalement adopter une solution 
intermediaire en asservissant seulement le debit instan- 
tane ou seulement la consigne de debit. Dans le pre- 
mier cas la consigne de debit est constante mais le 
debit instantane est asservi sur cette consigne de debit 
et est done r6gulier autour de cette valeur de consigne. 
[0030] Dans le second cas, la consigne de debit est 
asservie sur le debit moyen de reference mais cette 
consigne de debit est appliquee directement a I'organe 
de remplissage pour commander le parametre corres- 
pondant (par exemple section de I'ouverture ou vitesse 
de rotation de la vis d'Archimede) de sorte que le debit 
instantane, tout en etant voisin de la consigne de debit, 
depend de facon aieatoire des conditions de recoup- 
ment notamment en raison de variations de la pression 
d'alimentation ou de la viscosite du produit. 

Revendications 

1. Proc6d6 de remplissage d'un recipient (3) avec un 
poids net de reference de produit au moyen d'un 
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organe de remplissage (2) dispose pour introduire 
le produit dans le recipient alors que celui-ci est 
porte par un organe de pesage (4), caracterise en 
ce qu'il comporte les etapes de : 

commander un ecoulement de matiere par 
I'organe de remplissage, 
calculer un debit instantane de produit en 
echantillonnant selon des intervalies de temps 
le signal de I'organe de pesage et en divisant 
par la duree de I'intervalle de temps la diffe- 
rence correspondante du signal 6chantillonne, 
calculer un poids total de produit introduit dans 
le recipient a partir du debit instantane sur cha- 
que intervalle de temps, et 
commander un arret de recoupment de pro- 
duit lorsque le poids total calculi atteint le 
poids net de reference diminue d'une queue de 
chute de produit. 

2. Procede de remplissage selon la revendication 1 , 
caracterise en ce qu'il comporte en outre les etapes 
de: 

calculer un debit moyen sur plusieurs interval- 
ies de temps a partir d'un poids total calcule sur 
ces intervalies de temps, 
comparer le debit moyen calcule a un debit 
moyen de reference, 
en deduire une consigne de debit, et, 
commander I'organe de remplissage en fonc- 
tion de la consigne de debit. 

3. Procede selon la revendication 2, caracterise en ce 
qu'en fin de remplissage le debit moyen de refe- 
rence est progressivement reduit en fonction du 
poids total calcule jusqu'a un debit moyen de refe- 
rence minimal. 

4. Procede de remplissage selon la revendication 2, 
caracterise en ce que le debit moyen de reference 
est calcule en divisant le poids net de reference par 
un temps de remplissage souhaite. 

5. Procede de remplissage selon la revendication 4, 
comportant plusieurs phases de remplissage, 
caracterise en ce qu'un debit moyen de reference 
est calculi pour chaque phase en fonction du poids 
net de produit devant etre introduit pendant chaque 
phase et du temps de remplissage souhaite pour 
chaque phase. 

6. Procede de remplissage selon la revendication 1, 
caracterise en ce qu'il comporte en outre les etapes 
de: 

comparer le debit instantane a une consigne 
de debit, et 



commander I'organe de remplissage en fonc- 
tion d'un 6cart entre le debit instantane et la 
consigne de debit. 

5 7. Procede de remplissage selon la revendication 1, 
caracterise en ce que la queue de chute est deter- 
minee par comparaison entre poids net reel mesure 
par I'organe de pesage apres remplissage et le 
poids net de reference. 

10 

Claims 

1 . A method of filling a receptacle (3) with a reference 
net weight of substance by means of a filler mern- 
15 ber (2) disposed to fill the substance into the recep- 
tacle while the receptacle is being carried by a 
weighing member (4), characterized in that the said 
method comprises the following steps : 

20 - controlling the flow of substance by means of 
the filler member; 

calculating an instantaneous flow rate of sub- 
stance by sampling the weighing member sig- 
nal over time intervals and dividing the 
25 corresponding value difference of the sampled 

signal by the time interval length; 
calculating the total weight of substance filled 
into the receptacle on the basis of the instanta- 
neous flow rate over each time interval; and 
30 - causing the flow of substance to stop when the 
calculated total weight reaches the reference 
net weight minus a tail-back weight for the sub- 
stance. 

35 2. A method of filling according to claim 1 , character- 
ized in that it further includes the following steps: 

measuring a mean flow rate over a plurality of 
time intervals on the basis of the total weight 
40 computed over said time intervals; 

comparing the computed mean flow rate with a 
reference mean flow rate; 
deducing a flow rate set point therefrom; and 
controlling the filler member as a function of the 
45 flow rate set point. 

3. A method according to claim 2, characterized in 
that towards the end of filling, the reference mean 
flow rate is progressively reduced as a function of 

so the computed total weight and down to a minimum 
reference mean flow rate. 

4. A method of filling according to claim 2, character- 
ized in that the reference mean flow rate is com- 

55 puted by dividing the reference net weight by the 
desired filling time. 

5. A method of filling according to claim 4, including a 
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plurality of filling stages, the method being charac- 
terized in that the reference mean flow rate is com- 
puted for each stage as a function of the net weight 
of substance that ought to be filled during each 
stage and as a function of the desired filling time for 5 
each stage. 

6. A method of filling according to claim 1 , character- 
ized in that it further includes the following steps: 

70 

comparing the instantaneous flow rate with a 
flow rate set point; and 

controlling the filler member as a function of the 
difference between the instantaneous flow rate 
and the flow rate set point. is 

7. A method of filling according to claim 1 , character- 
ized in that the weight of the tail-back is determined 
by comparing the reference net weight with the real 

net weight as measured by the weighing member 20 
after filling. 



Patentanspruche 

1. Verfahren zum Fullen eines Behalters (3) mit einem 25 
Produkt mit einem Referenznettogewicht mittels 
einer Fullvorrichtung (2), die dazu ausgebildet 1st, 
das Produkt in den Behalter einzufuilen, wahrend 
dieser auf einer Wiegevorrichtung (4) stent, 
dadurch gekennzeichnet, daft es die folgenden 30 
Schritte umfaBt: 



2. Fullverfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB es ferner die folgenden Schritte ent- 55 
halt: 

Berechnen einer durchschnittlichen Fullrate 



Qber mehrere Zeitraume auf der Grundlage 
eines berechneten Gesamtgewichts fur diese 
Zeitraume, 

Vergleichen der berechneten durchschnittli- 
chen Fullrate mit einer Referenz-Durch- 
schnittsfullrate, 

Ermitteln eines Fullraten-Einstellwertes aus 
diesem Vergleich, und 

Steuern der Fullvorrichtung in Abhangigkeit 
des Fullraten-Einstellwertes. 

3. FQIIverfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB am Ende des Fullvorganges die 
Referenz-Durchschnittsfullrate in Abhangigkeit des 
berechneten Gesamtgewichts kontinuierlich bis auf 
eine minimale Referenz-Durchschnittsfullrate sinkt. 

4. FQIIverfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Referenz-Durchschnittsfullrate 
durch Dividieren des Referenznettogewichtes 
durch eine gewunschte Fullzeit berechnet wird. 

5. Fullverfahren nach Anspruch 4 mit mehreren Full- 
stadien, dadurch gekennzeichnet, daB fur jedes 
Stadium eine Referenz-Durchschnittsfullrate in 
Abhangigkeit des Nettogewichtes des wahrend des 
jeweiligen Stadiums einzufullenden Produktes und 
der fur das jeweilige Stadium gewunschten Einfull- 
ze'rt berechnet wird. 

6. FQIIverfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB es ferner die folgenden Schritte ent- 
halt: 

Vergleichen der momentanen Fullrate mit 
einem FQIIraten-Einstellwert, und 

Steuern der FQIIvorrichtung in Abhangigkeit 
einer Differenz zwischen der momentanen 
Fullrate und dem FQIIraten-Einstellwert 

7. Fullverfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Nachlaufmenge durch Verglei- 
chen des tatsach lichen, von der Wiegevorrichtung 
nach dem Fullen gemessenen Nettogewichtes mit 
dem Referenznettogewicht ermittelt wird. 



Veranlassen der Abgabe des Produktes aus 
der FQIIvorrichtung, 

35 

Berechnen einer momentanen Fullrate des 
Produktes, indem in Zeitintervallen das Signal 
der Wiegevorrichtung abgetastet und die ent- 
sprechende Differenz des abgetasteten 
Signals durch die Dauer des Zeitintervalls divi- aq 
diert wird, 

Berechnen eines Gesamtgewichtes des in den 
Behalter eingefullten Produktes auf der Grund- 
lage der momentanen Fullrate fur jeden Zeit- 45 
raum, und 

Veranlassen eines Stoppens der Abgabe des 
Produktes, wenn das berechnete Gesamtge- 
wicht das Referenznettogewicht, vermindert so 
urn das Gewicht einer Nachlaufmenge des 
Produktes, erreicht hat. 
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